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Гашеная известь (пушонка) является продуктом 

известковой промышленности, её производство – 

один из способов использования кальциевой изве-

сти, получаемой обжигом карбонатных пород в шахт-

ных или вращающихся печах [1, 2].

Гашеная известь нашла широкое применение в 

различных отраслях. Основные сферы применения 

гашеной извести: обогащение руд флотационным ме-

тодом; очистка сточных вод; сухие строительные сме-

си; индивидуальное использование в садоводстве, при 

побелке, обработке деревянных сооружений и т.д.

Гашеная известь представляет собой продукт вза-

имодействия оксида кальция с водой в соответствии 

с уравнением реакции

.                    (1)

Реакция (1) является экзотермической, на 1 кг 

100% извести требуется 322 кг воды, а в ходе реакции 

выделяется 1160 кДж энергии на 1 кг CaO. Такого 

количества тепла достаточно, чтобы разогреть гаше-

ную известь до 550°C, однако на гашение подается 

избыточное количество воды, которая испаряется, 

тем самым отводя выделяющееся тепло. Таким об-

разом, температура гашения составляет 96–98оC, а на 

1 тонну гашеной извести выделяется примерно 

350–450 м3 водяного пара. Этот пар очищается от из-

вестковой пыли и выбрасывается в атмосферу.
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Требования к извести строительной определяют-

ся ГОСТ 9179–77. Первому сорту соответствует га-

шеная известь с активностью не менее 67%, второму 

сорту с активностью 60% и влажностью не более 5%. 

Однако, зачастую, потребители выдвигают дополни-

тельные требования. Так, для сухих строительных 

смесей важное значение имеют цвет, фракция и 

влажность гашеной извести. Обычно требуется бе-

лый цвет и фракция пушонки меньше 100 мкм, а 

также влажность менее 0,5–1,0%. В сухих строитель-

ных смесях обычно содержится 3–5% гашеной изве-

сти, а размер частиц составляет менее 90 мкм [3].

Для гашения применяются два вида аппаратов – 

барабанные и лопастные гидраторы. Барабанный 

гидратор представляет собой вращающийся установ-

ленный под углом 4–8о барабан, в который в опреде-

ленных пропорциях подается известь и вода. Проходя 

через барабан, известь гасится, а паровоздушная 

смесь отводится в атмосферу. Преимуществом бара-

банных гидраторов является их простота и дешевиз-

на. Недостатком является небольшая производи-

тельность таких аппаратов по сравнению с лопаст-

ными и увеличенные затраты электроэнергии. Чаще 

всего для гашения извести используют лопастные 

аппараты (гидраторы). Они представляет собой двух- 

или трехсекционные аппараты, внутри которых уста-

новлены лопасти, перемешивающие и перемещаю-

щие известь. Такие гидраторы могут быть одно- и 
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Рис. 2. Гидратор  с рукавным фильтром

Рис. 3. Мобильный гидратор, производительностью 1 т/час

бражен вариант, когда вода подается через форсунки 

2 в скруббер 3. В скруббере происходит ее нагрев за 

счет конденсации пара на поверхности капель воды и 

частичная очистка пара от пыли. Далее пар поступает 

в циклон 4, где происходит частичное обеспылива-

ние пара: осажденная известковая пыль шлюзовым 

питателем 5 возвращается в верхнюю секцию аппа-

рата, а паровоздушная смесь вентилятором 6 подает-

ся на дальнейшую очистку от пыли. Вентилятор 6 

подключен к частотному преобразователю (ЧРП), 

который позволяет установить минимальную частоту 

вращения рабочего колеса, что позволяет свести к 

Рис. 1. Конструкция одновального трехсекционного лопастного гидра-
тора: 1 – корпус, 2 – форсунки, 3 – скруббер, 4 – циклон, 5 – шлюзовый 
питатель, 6 – вентилятор, 7 –мотор-редуктор, 8 – вал с лопастями, 
9 – люки, 10 – опоры, 11, 12 –винтовые транспортеры

двухвальные. Двухвальные гидраторы отличаются 

несколько большей производительностью.

Конструкция трехсекционного лопастного гидра-

тора представлена на рис. 1. 

Исходная негашеная известь в виде порошка или 

гранул подается в верхнюю секцию аппарата 1. В эту 

же секцию подается вода для гашения извести. При 

гашении извести образуется большое количество во-

дяного пара и известковой пыли. На рисунке 1 изо-
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Рис. 4. Схема гашения молотой извести: 1, 9 – бункеры, 2 – 
весовой дозатор, 3, 7 – винтовые транспортеры, 4 – гидратор, 
5, 10 – фильтры, 6,11 – вентиляторы, 8 – элеватор

Рис. 5. Схема гашения извести с удалением непогасившихся 
зерен на сите и домолом нижнего продукта в шаровой мельнице

минимуму подсос воздуха через неплотности корпу-

са аппарата.

Гашение наиболее интенсивно происходит в пер-

вой, верхней, секции аппарата. В последующих сек-

циях происходит догашивание и охлаждение гаше-

ной извести. Готовая гидратная известь выгружается 

из нижней секции гидратора винтовым транспорте-

ром 12. На каждой секции аппарата-гидратора уста-

новлен мотор-редуктор 7, который вращает вал с ло-

пастями 8 со скоростью 20–30 об/мин. Скорость 

вращения вала каждой секции регулируется ЧРП в 

зависимости от качества исходной негашеной изве-

сти. Люки 9 служат для обслуживания и замены ло-

пастей гидратора. Гидратор установлен на опорах 10.

Для очистки паровоздушной смеси используют 

сухой способ очистки от пыли (циклоны, фильтры) 

или мокрый способ (скрубберы, циклоны с водяной 

пленкой, пенные аппараты), а также их комбинация.
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На рис. 2 изображен аппарат с рукавным филь-

тром. В этом случае вся пыль, которая образуется при 

гашении, возвращается в гидратор. Вода для гашения 

подается через распределительное устройство непо-

средственно в первую секцию аппарата.

Существует вариант расположения фильтра на 

второй секции аппарата, при этом первая секция 

устанавливается со сдвигом. В таком случае забор 

паровоздушной смеси происходит из области не столь 

интенсивного гашения, а пыль с первой секции успе-

вает осесть в аппарате до поступления смеси в фильтр.

Рукавные фильтры имеют существенный недо-

статок. Рукава со временем, забиваются гидратной 

известью, на них образуется корка (известковое те-

сто), гидравлическое сопротивление рукавов филь-

тра возрастает и фильтры прекращают нормальную 

работу. На практике через 2–3 месяца фильтроваль-

ные рукава подлежат замене.

Основные характеристики лопастных гидраторов 

представлены в таблице 1.

Для небольших производств изготавливается мо-

бильный гидратор, который можно перевезти на ав-

томобиле и разместить на площадке для производ-

ства сухих строительных смесей. Мобильный гидра-

тор требует лишь подключения к водопроводу и 

электрической сети 20 кВт. Схема мобильного гидра-

тора дана на рис. 3.

Существуют различные схемы гашения в зависи-

мости от фракции извести, подаваемой в аппарат [4,5]. 

Гасить можно молотую (фракция <100 мкм) и дроб-

леную известь (<20 мм).

В случае гашения молотой извести качество гаше-

ной извести напрямую соответствует качеству пода-

ваемой негашеной извести, а возможность увеличе-

ния активности пушонки и/или регулирования её 

фракции отсутствует. Кроме того при гашении мел-

кодисперсной извести в аппарате образуется боль-

шее количество пылегазовой смеси. Для получения 

гашеной извести первого сорта необходимо подавать 

Рис. 6. Схема гашения извести с удалением непогасив-
шихся зерен в воздушном классификаторе

Наименование

Производительность, 
т/час

1,5 4 6

Количество секций 2 3 3

Расход негашеной извести, т/час 1,15 3,08 4,62

Расход воды, м3/час 0,70 1,92 2,89

Расход запыленных газов, м3/час 560 1580 2400

Длина аппарата, мм 5400 5800 5900

Ширина аппарата, мм 1050 1400 1730

Высота без фильтра (циклона), мм 3040 3700 4000

Полная высота с фильтром, мм 5900 7400 7800

Масса аппарата, т (без фильтра) 6,6 12,8 15,2

Типоразмеры гидраторов

молотую известь с активностью не менее 86%, второ-

го сорта – не менее 75%. Технологическая схема га-

шения молотой извести представлена на рис. 4.

Молотая известь из бункера 1 через весовой лен-

точный дозатор 2 винтовым транспортером подается 

в аппарат для гашения извести 4 (гидратор).

Запыленная паровоздушная смесь очищается на ру-

кавном фильтре 5 и вентилятором 6 удаляется в атмос-

феру. Гашеная известь выгружается из аппарата шне-

ком 7, элеватором 8 загружается в бункер или силос. 

Отгрузка извести производится в автоцементовозы, 

либо известь затаривается в мягкие контейнеры МКР и 

вывозится автомобильным или железнодорожным 

транспортом.

Система аспирации, состоящая из рукавного 

фильтра 10, вентилятора, воздуховодов и зонтов уда-

ляет пыль из мест пересыпки продукта и бункеров.

При гашении дробленой извести существует воз-

можность улучшения качества гидратной извести. 

Достигается это путем удаления непогасившихся зе-

рен из готового продукта. 

Применяют один из двух вариантов повышения 

качества гидратной извести: воздушная сепарация или 
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разделение на сите (грохоте). Также существует воз-

можность домола продукта в шаровой или роторной 

мельнице. Обычно эту операцию осуществляют после 

разделения на сите. Технологическая схема участка га-

шения с обогащением на сите и домолом представлена 

на рис. 5, с применением классификатора на рис. 6.

В случае обогащения на сите в отвал уходит при-

мерно 20% фракции >2 мм, при этом активность от-

вала составляет 25–35%. Таким образом, повышение 

качества пушонки достигается путем образования 

значительного количества отходов. В случае приме-

нения классификатора образуется большее количе-

ство отхода, однако отпадает необходимость домола 

гидратной извести, так как классификатор позволяет 

разделить продукт по граничному размеру 80-100 

мкм. Образующиеся при гашении отходы могут быть 

возвращены в производство силикатных изделий или 

отправлены на производство минерального порошка.

Гашеную известь рекомендуется известь выдер-

живать в течение суток в силосе перед отгрузкой по-

требителям. В течение этих суток происходит дога-

шивание извести, влажность и, как следствие, актив-

ность выравниваются по всей массе пушонки.

Таким образом,  при гашении извести в лопаст-

ном аппарате возможно получение гидратной изве-

сти 1-го и 2-го сорта как из молотой, так и из дробле-

ной обожженной извести.

При гашении дробленой извести возможно повы-

шение качества гидратной извести, однако схема гаше-

ния усложняется и образуется до 20% твердых отходов.

При гашении образуется значительное количество 

запыленной парогазовой смеси, которую необходимо 

очищать от пыли на рукавном фильтре или в циклоне.

Большое значение имеет дозировка воды и изве-

сти в аппарат, поскольку требования потребителей к 

влажности продукта высокие.
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 Сушильные аппараты:

    – распылительные сушилки,
    – сушилки кипящего слоя
    – вальцовые, дисковые сушилки,
    – вакуумные сушилки

ООО «КИАНИТ»
Тел. (812) 947-04-58

E-mail: anest126@mail.ru
www.kianit.ru

Россия, Санкт-Петербург, 
пр. Юрия Гагарина, 1, оф. 642

www.processes-apparates.ru


